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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zum Vorheizen einer Metallgiefcform und Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 

Verfahren zum Aufheizen einer DruckguSmetallform mit- 
tels Induktion, bei dem die Druckgu&f orm nur bis in die Nahe 
der Arbeitstemperatur mittels Induktion vorgehetzt wird und 
die Betriebstemperatur anschliefcend durch das Druckgie- 
Sen bei der Produktion selbst vorgenommen wird. Zur 
Durchfuhrung des Verfahrens wird eine Indukttonsspule 
entweder auSen urn die Form herumgelegt oder in den Hohl- 
raum der Form eingelegt. 



CM 
CD 
CM 

CO 
LU 



BUNDESDRUCKEREI 01.88 708 868/479 4/60 



OS 37 

l 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Aufheizen einer MetallgieBform 
mittels Induktion, dadurch gekennzeichnet, daB 
bei einer DruckguBform diese nur bis in die Nahe 5 
der Arbeitstemperatur vorgeheizt wird. 

2. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Form (1) wenigstens teilweise von einer Induk- 
tionsspule (8) umgeben ist. 10 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der von der Induktionsspule (8) um- 
gebende Raum moglichst der AuBenkontur der 
Form (1) angepaBt ist. 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 15 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Induktionsspule (8) in den Hohlraum (7) der Form 
(l)eingebrachtist. 

Beschreibung 20 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Ver- 
fahren zum Vorheizen einer MetallgieBform und Vor- 
richtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. Bislang war 
es ublich, MetalldruckguBformen mit einer Vielzahl von 25 
gasbeheizten Infrarotstrahlern aufzuheizen. Dieses Auf- 
heizen der MetalldruckguBformen dauert verhaltnisma- 
Big lange, die von Betriebsbeginn bis zum notwendigen 
Erhitzungszustand der Maschine vergehende Zeit steht 
fur die Produktion nicht zur Verfiigung. 30 

Es ist bekannt, das Induktionsheizen zum Erwarmen 
zu schmiedender sowie zu hartender Gegenstande ein- 
zusetzen, insbesondere bei komplizierten Formgebun- 
gen. So werden zum Beispiel Zahnrader im Induktions- 
verfahren erhitzt, urn anschlieBend gehartet zu werden. 35 

Es ist weiterhin im Ausland bekanntgeworden, kalte 
MetalldruckguBformen durch EinschieBen des heiBen 
GuBmetalls wahrend der Produktion aufzuheizen. Hier- 
bei ist die thermische Beanspruchung der Form erheb- 
lich, so daB die Zahl der nutzbaren Abgusse erheblich 40 
sinkt. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, ein einfaches, preisgunstiges und schnelles Ver- 
fahren zum Vorheizen von DruckguBformen anzuge- 
ben. Die Losung der Aufgabe liegt in den Merkmalen 45 
des ersten Anspruchs. 

Hierdurch ist es moglich, DruckguBformen vom kal- 
ten Zustand auf die ungefahre Arbeitstemperatur hoch- 
zuheizen und das endgiiltige Aufheizen durch das 
DruckgieBen bei der Produktion selbst vorzunehmen. so 
Das Hochheizen bis in die Nahe der Arbeitstemperatur 
geht sehr vie! schneller als das Hochheizen bis auf die 
exakte Hohe der Arbeitstemperatur, da die Erwarmung 
nach einer e-Funktion verlauft und die Annaherung an 
die letzten Prozentsatze der Soll-Temperatur erheblich 55 
langsamer vonstatten geht. Andererseits erreicht man 
mit vorgewarmten DruckguBformen erheblich hohere 
AbguBzahlen. 

In Ausgestaltung der Erfindung werden die Merkma- 
le des Anspruchs zur Durchfuhrung des Verfahrens vor- 60 
geschlagen und in weiterer Ausgestaltung die auf diesen 
nicht bezogenen Vorrichtungshauptanspruche. 

Obwohl das Induktionsaufheizen von Metallkorpern 
allgemein bekannt ist, hat es nicht nahegelegen, diese 
Anwendung auf DruckguBformen zu ubertragen, aus 65 
dieser Ubertragung resultiert ein erheblicher wirt- 
schaftlicher Erfolg, der durch die Zeitersparnis gegeben 
ist, und ein technischer Effekt, da die Vorheizung der 



26 217 

2 

DruckguBformen mit Infrarotstrahlern entfallen kann, 
die zudem nicht so gut positioniert werden konnen, wie 
sie zur exakten Aufheizung notwendig waren, und zwar 
im Hinblick auf die raumlich beengten Verhaltnisse urn 
die DruckguBmaschine. 

Weitere Ausgestaltungen und besonders vorteilhafte 
Weiterbildungen der Erfindung sind aus den nachfol- 
genden Unteranspruchen sowie aus der Beschreibung 
ersichtlich, die ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung 
anhand der Figur der Zeichnung naher erlautert. 

Die Zeichnung zeigt schematisch eine DruckguBform. 
Die DruckguBform 1 besteht aus zwei Teilen 2 und 3, die 
an einer Trennebene 4 einander dicht bertihren. In die 
Formteile 2 und 3 sind die AuBenkonturen 5 und 6 eines 
abzugieBenden Korpers 7 eingearbeitet. 

Es geht nun darum, vor Produktionsbeginn die kalte 
Form 1 auf ein Temperaturniveau zu bringen, das ge- 
ringfugig unterhalb der dauernden Arbeitstemperatur 
der Form 1 liegt. Hierzu ist eine Induktionsspule 8 vor- 
gesehen, deren einzelne Windungen 9 die Form mog- 
lichst allseitig umgeben. Wie gut diese Umgebung er- 
reicht wird, hangt von der baulichen Gestaltung der 
Form und der DruckguBmaschine selbst ab, da die Form 
hierzu moglichst von der Maschine aufgenommen ist. 
Wenn die Form vom in der Zeichnung dargestellten 
Wurfel abweicht, ist es sinnvoll, den von der Spule um- 
schriebenen Raum moglichst exakt der Raumgestaltung 
der AuBenkontur der Form anzugleichen. Wird nun 
durch die Induktionsspule ein Strom geschickt, so wer- 
den in der Form Wirbelstrome erzeugt, die zu einer 
Aufheizung der Form fuhren. 

Gegebenenfalls ist es auch moglich, die Form in den 
Innenraum 7 der DruckguBform einzubringen und die 
DruckguBform von innen aufzuheizen. 

Die nach Beendigung des Aufheizvorganges noch be- 
stehende Temperaturdifferenz zur normalen Arbeits- 
temperatur wird schnell durch die ersten Abgusse der 
Form Oberwunden. Es wird aber vermieden, daB die 
Form durch die Abgusse selbst erst auf die Arbeitstem- 
peratur, vom vollstandig kalten Zustand ausgehend, auf- 
geheizt werden muB. Ferner wird mit der Erfindung 
vermieden, daB umstandlich zu mofttierende Infrarot- 
strahler angeordnet werden miissen, die durch Strah- 
lungswarme die Form auf annahernde Arbeitstempera- 
tur aufheizen. 
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CHG DATE=19990617 STATUS=0> Method for heating 
a metal die-casting die by means of induction, in 
which the die -casting die is preheated only into 
the vicinity of the working temperature by means 
of induction and the operating temperature is 
achieved subsequently in the production process 
itself by the die-casting operation. To carry out 
the method, an induction coil is either laid 
externally around the die or is laid in the cavity 
of the die. 



ffle:///CI/Do<niment^^ (2 of 2)3/18/2008 3:09:51 PM 



